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Yf) L"mvention conceme un proc6d6 et un dispositif pour la 
rectification ou le polissage de cylindres de train d bande. 

On introduit entre deux cylindres 1, T de laminoir, legere- 
ment ecartes et toumant en sens inverse, une cale 2 en forme 
de coin en biseau comportant sur chacune de ses faces 21 
une surface abrasive 3, 3' supportee par une coucfie de 
materiau tteformabte elastique 4. En appHquant un effort F sur 
la cale 2 dans le sens oppos£ au sens de rotation des 
cylindres 1, V. le materiau elastique 4 se deforme et le 
contact cyiindre-abrasif se fait sur une surface et non plus 
aeulement sur une genfratrice. L'invention permet d'assurer le 
pofissage in situ des cylindres de train a bande. sans depose 
de ceuxd 
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PROCEDE ET DISPOSmF POUR LA RECTIFICATION 00 LB POLISSAGE DE 
CYLINDRES DE LAMINOIRS 

L 1 invention concerne un precede* pour la rectification et 
le polissage de cylindres de laminoirs, et un dispositif pour la 

05 mise en oeuvre de ce precede^. 

Dans un laminoir, il est courant de devoir proceder a la 
rectification ou au polissage des cylindres de laminage. Ceci est 
du au fait que, malgre la grande resistance et la grande durete de 
la surface de ces cylindres, les contraintes mecaniques ou 

10 therm iques auxquelles sont souraises ces surfaces lors de 

1 'operation de laminage, les usent et les deforment progressive- 
ment,et creent des marques sur lesdites surfaces. 

Ces marques seraient "imprimees" dans la surface des 
pieces laminees si on continuait alors a travailler sans corriger 

15 ces defauts. 

Le probleme est particulierement important dans les trains 
a bandes. En effet, le passage de la role entre les cylindres cree 
une usure sur leur surface de contact. Les marques correspondantes 
affecteraient la tole si on tent ait de laminer une tole plus large 

20 sans rectification des cylindres. Ceci contraint, si on veut 

eviter de longues et couteuses operations de depose, rectification 
et repose des cylindres, a ne faire passer les bandes de tdles 
qu'en ordre de largeur decroissante. 

C'est ce que Von appelle "cone de laminage", c'est-a-dire 

25 que l'on est oblige de coiranencer par laminer fes toles les plus 
larges, puis, au fur et a mesure des operations, a reduire la 
largeur des bandes jusqu'a arriver aux bandes les plus etroites. 

Cette facon d'operer entraine des contraintes 
considerables dans 1' organisation de la fabrication. De plus, il 

30 est quand meme necessaire, chaque fois que Von doit recommencer a 
travailler des bandes de plus grande largeur, de proceder a la 
depose et a la rectification des cylindres. 

Pour eviter ces operations couteuses et supprimer ces 
contraintes de fabrication, il est done souhaitable d'effectuer la 

35 rectification ou le polissage in situ, les cylindres restant en 
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place sur le laminoir. 

Pour cela il suffit bien evidentment d'inverser le precede 
et, au lieu de placer le cylindre sur la machine a rectifier, il 
suffit de placer ladite machine sur le laminoir, ce qui evite le 

05 demontage des cylindres. 

Une solution de ce type est decrite dans le document FR-A- 
2 .541. 601. Ce document concerne une polisseuse a bande, dans 
laquelle une bande d'abrasif est appliquee contre le cylindre en 
rotation et se deplace perpendiculairement a l'axe de celui-ci. 

10 Toutefois, la bande abrasive ay ant une largeur limitee, il est 
necessaire de translater la polisseuse le long d'une generatrice 
du cylindre, pour rectifier la totalite de la surface. Oeci 
necessite de prevoir des moyens de support et de deplacement 
rendant 1' ensemble du dispositif oomplexe et encombrant. 

15 De plus, la tete d'appui de la bande abrasive sur le 

cylindre est prevue pour s 1 adapter a la surface du cylindre lors 
du deplacement lateral du dispositif, et de ce fait on risque, en 
presence d'un defaut de surface circulaire, de seulement polir le 
cylindre a cet endroit, sans forcement lui redonner son profil 

20 d'origine. 

Un autre dispositif, decrit dans le document FR-A- 
2.472.424,presente 1'avantage de mettre l^rasif en contact avec 
le cylindre sur toute la longueur d'une generatrice. 

Toutefois, l'abrasif ne presente dans ce cas qu'une 

25 surface minime de contact avec le cylindre du fait d'une epaisseur 
reduite de l'abrasif dans le sens transversal a la rotation du 
cylindre. II est alors necessaire d 1 assurer le parallelisme du 
support de l'abrasif par rapport a l'axe du cylindre, pour etre 
certain du contact abrasif -cylindre sur toute la largeur de ce . 

30 dernier. 

De plus, le systeme d' application de l'abrasif contre le 
cylindre est egalement complexe et d'un encombrement qui peut etre 
inconciliable avec le dispositif de laminage. 

Pour repondre aux di verses contraintes de fabrication, de 
35 qualite et de coflt, la presente invention propose un procede et un 
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dispositif simples et economiques pour la rectification ou le 
polissage in situ des cylindres de laminoirs. 

Selon le precede, objet de 1" invention, on fait tourner 
simultanement et en sens inverse, dans leur emplacement de travail 

05 normal, deux cylindres cooper ant dans une meme cage de laminoir et 
maintenus ecartes, on introduit entre lesdits cylindres une cale 
en forme de coin comportant sur sa face superieure et sur sa face 
infer ieure une surface abrasive deformable elastiquement , chaque 
face ayant, dans un plan parallele a Vaxe du cylindre 

10 correspondant , un profil complementaire a la forme de la surface 
dudit cylindre, 1' arete de liaison des deux faces du coin etant 
disposee sensiblement parallelement aux axes des cylindres, on 
applique un effort sur ladite cale, dans le sens d'une penetration 
accrue de celle-ci entre les cylindres, de facon que les surfaces 

15 abrasives se deforment pour epouser sur une certaine distance 
circonferentielle la courbure des cylindres et que lesdites 
surfaces abrasives soient en contact avec les cylinres sur toute 
la largeur utile de travail de ceux-ci. 

Plus precisement, on regie la pression de polissage au 

20 niveau du contact entre les surfaces abrasives et les cylindres en 
faisant varier I'intensite de I'effort exerce sur la cale. 

De preference, la cale est introduite entre les cylindres 
dans le sens oppose au sens de rotation, c^est-a-dire que la cale 
a tendance a etre repoussee par les cylindres en sens contraire a 

25 1' effort qui lui est applique. Ceci evite le coincement qui 

pourrait se produire si la cale etait introduite dans le sens de 
la rotation des cylindres et "avalee" entre eux par frottement des 
cylindres sur les surfaces abrasives. 

L' invention conceme aussi un dispositif pour la mise en 

30 oeuvre du precede de rectification ou polissage des cylindres 

precedemment decrit. Ce dispositif comprend une cale en forme de 
coin en biseau dont la largeur est au moins egale a la largeur 
utile des cylindres, chaque face de ladite cale ayant dans un plan 
parallele a l'axe du cylindre correspondant un profil 

35 complementaire a la forme de la surface dudit cylindre, une couche 
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de materiau deformable eiastique d'epaisseur constante recouvrant 
sur toute leur largeur chacune des deux faces de ladite cale et 
support ant les surfaces abrasives. 

On voit des lors que l»un des avantages principaux de 
1' invention est sa simplicity tant pour la realisation de la cale 
avec ses surfaces abrasives, que pour son utilisation pour polir 
ou rectifier des cylindres de laminoir. Oependant, bien que 
simple, V invention presente des caracteristiques particulierement 
avantageuses. 

Par exemple, le fait que les faces de la cale presentent 
un profil complementaire au profil theorique des cylindres avec 
lesquels elles sont respectivement en contact, permet d'assurer 
une parfaite Constance dans le profil desdits cylindres, c'est-a- 
dire eye le profil de la cale impose sa forme au cylindre a chaque 
polissage quelles que soient les deteriorations subies auparavant 
par la surface du cylindre. Ceci est tres utile par exemple pour 
conserver aux cylindres de train a bande le bombe de leur surface. 

Par ailleurs, la presence de la couche en materiau 
deformable eiastique placee sous les surfaces abrasives, repartit 
le contact cylindre-abrasif sur une surface et non pas seulement 
suivant une generatrice. La repartition de la pression de contact 
evite l'usure, et aussi la deterioration rapide, de la surface 
abrasive qui se produirait en cas de contact lineaire, et en plus 
la duree de l 1 operation de polissage est reduite puisque la 
surface d'abrasif utilise simultanement est plus import ante. 

Un autre avantage reside dans la possibility de reglage de 
la pression de contact par variation de la position du point 
d 'application de V effort applique sur la cale. Ceci permet, par 
exemple dans le cas d'un defaut plus important vers l'une des 
extremites d'un cylindre, d'agir plus efficacement a cet endroit 
pour supprimer ce defaut avant d'uniformiser le polissage sur 
toute la largeur de travail du cylindre. 

D'autres caracteristiques et avantages de V invention 
apparaitront dans la description d'un mode particulier de 
realisation de V invention, qui va etre faite en relation avec les 
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dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue en perspective schematique de 
deux cylindres de laminoirs et d'une cale comportant des surfaces 
abrasives placee entre lesdits cylindres; 

05 - la figure 2 est une vue de detail en coupe transversale , 

fortement agrandie d'une face de la cale et d f un cylindre, 
montrant la deformation de la surface abrasive au contact dudit 
cylindre; 

- la figure 3 est une vue schematique en coupe 

10 longitudinale d'une face d'une cale, en contact avec la surface 
d'un cylindre bombe; et 

- la figure 4 est une vue schematique en perspective d'une 
cale dont la surface abrasive comporte des zones de granulometries 
differentes. 

15 On deer it d'abord le precede de rectification ou polissage 

et la cale pour sa mise en oeuvre , en se rapportant a la vue 

schematique de la figure 1 et a la coupe de la figure 2. 

Les cylindres de laminage 1,1' sont entraines en rotation 

simultanement et en sens inverse, ainsi que cela est indique par 
20 les f leches courbes de la figure 1. Ces deux cylindres sont en 

fait dans leur emplacement de travail normal dans une cage de 

laminage non representee. 

Les deux cylindres 1 et 1' sont ecartes l'un de 1" autre de 

facon a pouvoir introduire dans l'espace libre situe entre eux, 
25 une cale pourvue sur chacune de ses faces d'une surface abrasive 

3, 3'. 

La cale est constituee de deux toles 21 disposees en 
biseau, reliees au niveau de leur intersection, par exemple par 
une soudure 22. L'ecartement des deux toles 21 est par ailleurs 
30 assure soit a leurs extremites opposees a la soudure, soit sur 
leurs cotes, par des moyens non representes tels que goussets , 
toles de renfort ou tout autre dispositif adequat. 

La cale 2 forme ainsi un coin dont les deux faces fortnent 
entre elles un angle aigu, de preference assez faible, par exemple 
35 de l'ordre de 10 a 15°. 
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Comme on peut mieux le voir a la figure 3, chaque face de 
la cale 2 a un profil longitudinal complementaire au profil de la 
surface du cylindre. Eh particulier si le cylindre 1 est bombs, la 
face de la cale 2 aura me forme en creux correspondante. 

05 Sur chaque face de la cale, une couche de materiau 

deform able elastique 4 est disposee sur toute la largeur, et 
s'e'tend dans le sens de la pente de la cale, a partir de la 
proximite de la soudure 22 sur une distance choisie, en rapport 
avec les dimensions des surfaces abrasives 3 , 3 1 . Cette couche de 

10 materiau deform able est par exemple constituee par une bande 

d'elastomere d'epaisseur constante de quelques millimetres, collee 
sur les to les 21. 

Les surfaces abrasives 3, 3 1 sont de preference 
constituees de papier abrasif au carbure de silicium, sous la 

15 forme de papier auto-collant. Ceci permet une grande facilite 
d'emploi et un remplacement aise lorsque 1* abrasif est use* 

La cale 2 munie de ses surfaces abrasives 3, 3 V est done 
introduite entre les deux cylindres 1, 1* legerement ecartes et 
entraines en rotation a faible vitesse, jusqu'a ce que les 

20 surfaces abrasives arrivent au contact des cylindres. La cale est 
introduite dans le sens oppose au sens de rotation des cylindres. 
Ceci permet de mieux controler 1- effort a exercer sur la cale, 
effort qui doit s'opposer a la poussee transmise en sens inverse 
par les cylindres frottant sur les surfaces abrasives. 

25 On exerce alors un certain effort F sur la cale 2 qui tend 

a la faire penetrer plus profondement entre les deux cylindres 1, 
1' . Efci fait de la forme en biseau de la cale, cet effort se 
traduit par une pression accrue des surfaces abrasives sur les 
cylindres. Ladite pression, qui est en fait la pression de 

30 polissage, deforme les surfaces abrasives 3, 3*, en ecrasant 

l'elastomere 4 sous-jacent, ainsi que cela est bien visible a la 
figure 2. De ce fait, le contact cylindre-abrasif ne s'effectue 
plus seulement sur une generatrice mais sur une surface. 

II est bien evident que 1» elastomer e doit pouvoir se 

35 deformer sous I'effet de l'effort F applique a la cale 2. 
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Cependant, il doit quand meme etre suffisamment resistant a 
l'ecrasement pour necessiter pour sa deformation un effort assez 
important pour creer la pression de polissage necessaire a un 
travail efficace de l'abrasif. 
05 Dans le cas de cylindres a generatrice rectiligne, ou 

possedant un tres leger bombe, il est egalement possible de donner 
a la cale 2 un leger mouvement alternatif , parallel e a l'axe des 
cylindres 1, 1'. Ceci permet d'eviter une usure localisee de 
l'abrasif par un defaut circonferentiel du cylindre qui, de ce 
10 fait, pourrait ne pas etre correctement rectified justement a 
I'endroit ou cela est necessaire* 

On pourra egalement utiliser de fagon avantageuse 
l'arrosage, prevu au voisinage des cylindres pour l'operation de 
laminage, pour assurer la lubrification usuelle des papiers 
15 abrasifs au carbure de silicium. 

Un avantage egalement tres important de la cale en biseau 
avec un angle au sommet faible, est qu'on peut aisement changer la 
zone de travail des surfaces abrasives, par exemple, lorsque 
l'abrasif est use a un certain endroit. 
20 Pour cela il suffit de faire varier legerement 

I'ecartement des cylindres 1, 1'. On peut alors deplacer la cale 
2, de fa<?on correspondante pour maintenir le contact entre les 
surfaces abrasives 3, 3 9 et les cylindres. Par exemple, si on 
ecarte legerement les cylindres, on pourra faire penetrer la cale 
25 sur une longueur nettement plus importante que le deplacement des 
cylindres, ceci grace a 1' angle faible forme par les deux faces de 
la cale. On peut ainsi mettre en contact avec les cylindres une 
zone de surface abrasive ayant des caracteristiques differentes de 
la zone precedemment en contact, ces caracteristiques differentes 
30 pouvant etre simplement determiners par l'usure, ou etre voulues 
en disposant des zones de granulometrie variee sur la surface 
abrasive. 

Un exemple en est donne a la figure 4. Dans cette 
realisation particuliere de 1» invention, la surface abrasive 3,3' 
35 est constituee de plusieurs zones 31, 32, 33 de granulometries 
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differentes, formees de bandes adjacentes disposees longitu- 
dinalement suivant 1'axe des cylindres. Chaque zone a une 
forme rectangulaire. Des zones de dimensions et de granulometries 
identiques sont disposees symetriquement sur chaque face de la 
05 cale 2. 

Par exemple, selon la figure 4, la zone 31 a une 
granulometrie grosse, la zone 32 a une granulometrie moyenne et la 
zone 33 a une granulometrie fine. Dans ce cas, on peut commencer 
1 'operation de polissage en ecartant legerement les cylindres et 

10 en amenant la zone 31 a granulometrie grosse au contact du 

cylindre pour degrossir sa surface et suppr inter les deformations 
les plus marquees. Bisuite on ecarte un peu plus les cylindres ce 
qui permet d'enf oncer la cale jusqu'a la zone 32 de granulometrie 
moyenne pour poursuire le polissage. On effectue encore la meme 

15 operation pour amener la zone 33 a granulometrie fine au contact 
des cylindres pour la finition. 

On peut bien sur disposer sur les faces de la cale un 
nombre quelconque de bandes de papier abrasif , selon les besoins 
en granulometries differentes. De meme les bandes peuvent etre 

20 placees dans n'importe quel ordre sur les faces de la cale, 
l 1 important etant que lesdites bandes soient disposees 
parallel ement aux axes des cylindres. 

L 1 invention trouve son application dans le polissage in 
situ des cylindre de laminoirs, en particulier des trains a bande. 

25 Bien entendu, I'homme de l'art pourra apporter diverses 

modifications aux procede et dispositif decrits ci-dessus a titre 
d'exemples non limitatifs, sans sortir du champ de la presente 
invention. 
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REVINDICATIONS 

1. Procede de rectification ou de polissage de la surface 
de cylindres de laminage, dans lequel on fait tourner simultanement 
et en sens inverse, deux cylindres (1, 1') cooper ant en travail 

5 dans une meme cage de laminoir, caracterise en ce que : 

- on maintient ecartes lesdits cylindres, 
- on introduit entre lesdits cylindres une cale (2) en 
forme de coin en biseau comport ant sur sa face superieure et sur sa 
face infer ieure une surface abrasive (3, 3') deformable 
10 elastiquement, chaque face ayant, dans un plan parallele a I'axe du 
cylindre correspondant , un profil complementaire a la forme de la 
surface dudit cylindre, 1' arete de liaison des deux faces du coin 
etant disposee sensiblement parallelement aux axes des cylindres, 

_ on applique un effort (F) sur ladite cale (2), dans le 
15 sens d'une penetration accrue de celle-ci entre les cylindres, de 
f aeon que les surfaces abrasives (3, 3') se deform ent pour epouser 
sur une certaine distance circonferentielle la courbure des 
cylindres (1, 1') et que lesdites surfaces abrasives soient en 
contact avec les cylindres sur toute la largeur utile de travail de 
20 ceux-ci. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
qu'on regie la press ion de polissage au niveau du contact entre les 
surfaces abrasives (3, 3 1 ) et les cylindres (1, l 1 ) en faisant 
varier l'intensite de I'effort (F) exerce* sur la cale. 

25 3* Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce 

qu'on fait varier l'ecartement des cylindres (1, 1') et on deplace 
de facon correspondante la cale (2) pour maintenir le contact entre 
les surfaces abrasives (3, 3 f ) et les cylindres, et pour mettre en 
contact avec lesdits cylindres une zone de surface abrasive ayant 

30 des caracteristiques differentes de la zone precedemment en 
contact. 

4. Procede selon I'une des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que la cale (2) est introduite entre les 
cylindres (1, 1') dans le sens oppose au sens de rotation desdits 
35 cylindres. 
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5. Procede selon l'une des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce qu'on donne a la cale un leger mouvement 
alternatif parallelement a l'axe des cylindres. 

6. Procede selon l'une des revendications 1 a 5, 
5 caracterise en ce que pour assurer la lubrification des surfaces 

abrasives, on arrose celles-ci et les cylindres aux environs de 
leur zone de contact respect ives. 

7 # Dispositif pour la mise en oeuvre du procede* de 
rectification ou polissage selon la revendication 1, caracterise en 

10 ce qu'il comprend une cale (2) en forme de coin en biseau dont la 
largeur est au moins egale a la largeur utile des cylindres (1, 
1'), chaque face de ladite cale (2) ayant dans un plan parallele a 
l'axe du cylindre correspondent un profil complementaire a la forme 
de la surface dudit cylindre, et en ce qu'une couche de materiau 

15 deform able elastique (4), d'epaisseur const ante, recouvre sur toute 
leur largeur chacune des deux faces de ladite cale et supporte les 
surfaces abrasives (3, 3'). 

8. Dispositif selon la revendication 7, caracterise en ce 
que la couche de materiau deform able elastique (4) est constituee 

20 de feuilles d'elastomere collees sur chaque face de la cale. 

9. Dispositif selon l'une des revendications 7 ou 8, 
caracterise en ce que chaque surface abrasive (3, 3') comporte des 
zones de granulometries differentes, formees de bandes (31, 32, 33) 
adjacentes l'une a 1" autre, disposees longitudinalement suivant 

25 l'axe des cylindres (1, !•)• 

10. Dispositif selon I'une des revendications 7 a 9, 
caracterise en ce que les surfaces abrasives (3, 3 1 ) sont 
constituees de papier abrasif autocollant. 

11. Dispositif selon l'une des revendications 7 a 10, 
30 caracterise en ce que 1* abrasif est du carbure de silicium. 
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